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0 Verfahren zum Herstellen eines Katalysators. 



@ Bei einem Verfahren zum Herstellen eines Kata- 
lysators zur Beseltigung von schSdIichen Bestandteh 
len aus dem Abgas eines Verbrennungsmotores 
Oder aus Verbrennungsanlagen fUr fossile Brennstof- 
fe. wie z.B. 01, aus einem Geflecht, Gewebe. Ge- 
strick Oder Gewirr von Fasem, Blechstreifen, Spa- 
nen, Drahten (1), Pulver oder Mischungen daraus, 
aus Metall. Kunststoff, Keramik, Kohlenstoffasem 
Oder Mischungen daraus. wird der Katalysatorkorper 
aus einer Vielzahl von ubereinander gelegten einzel- 
nen Lagen (2) des Geftechtes. Gewebes. Gestrickes 
Oder Gewirres gebildet. Die einzelnen Lagen (2) wer- 
den durch SIntem. VerschwelBen Oder durch mecha- 
nische Befestigungsglieder miteinander verbunden. 
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Di Erfindung betrifft in V rfahr n zum H r- 
stellen eines Katalysators zur Beseitigung von 
schadlich n Bestandteilen aus dem Abgas ines 
Verbrennungsmot r s od r aus Verbrennungsanla- 
gen fUr fossile Brennsloffe, wie z.B. 01. 

Aus der DE-OS 37 43 503 ist es bereits be- 
kannt, einen KataJysatork5rper aus einem Gewebe, 
Gestrick oder Gewinr aus MetalKasem. MetallspS- 
n n. Metalldrahten oder MetaJIpulvem oder einer 
Mischung daraus vorzusehen, der in der Abgaslei- 
tung bzw. im Auspuffsystem eines Verbrennungs- 
motores angeordnet ist. Dabel Ist der Katalysator- 
k5rper aus mehreren Lagen gebildet, die durch 
einen Sintervorgang miteinander verbunden wer- 
d n. 

Neben Metallen a)s Werkstofff sind auch kera- 
mische Materialien fUr einen Katalysatorkorper be- 
r its bekannt. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe 
zugrunde. ein Verfahren zum Herstellen eines Kata- 
lysators zur Beseitigung von schadlichen Bestand- 
t il n aus dem Abgas eines Verbrennungsmotores 
Oder aus Verbrennungsanlagen fUr fossile Brenn- 
stoffe, wie z.B. 6l zu schaffen, der einen hohen 
Wirkungsgrad besitzt und der sehr universell in 
AbhSngigkeit von den jeweiligen Einsatzbedingun- 
g n einsetzbar Ist. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch ein 
V rfahren mit einem Geflecht, Gewebe, Gestrick 
od r Gewirr von Fasem, Blechstreifen, SpMnen, 
DrShten, Pulver oder Mischungen daraus aus Me- 
tall. Kunststoff. Keramik. Kunststoffasem oder Mi- 



Durch di Well nform jed r Lage wird nicht nur 
eine hoh StabilitSt erzielt, insbesondere, wenn Fa- 
sem od r Drahte in Form eines G w bes senk- 
recht zu Inand r lieg n und sich reg ImaBig Qber- 
5 kreuzen. sondem die DurchfluBeigenschaften des 
Abgases lassen sich durch diese Ausgestaltung 
gezielt vorwdhlen. 

So kann z.B. vorgesehen sein. daB benachbart 
zueinanderliegende Lagen in Wellenform gegensin- 
70 nig derart angeordnet werden, daB jeweils ein Wel- 
lental unter einem Wellenberg liegt und umgekehrt. 

Durch diese Ausgestaltung werden zwischen 
den einzelnen Schichten und und Lagen FreirSume 
dergestalt geschaffen. daB sich das Abgas auch 
75 seitlich bzw. quer zur Durchstromrichtung verteilen 
kQnnen. Auf diese Weise kommt es zu einer Ver- 
wirt>elung und damit zu einer besseren Kontaktie- 
rung der Drahte und Fasem und damit zu einer 
sehr guten Katalysatorwirkung. Auf diese Weise 
20 kann man geget)enenfalls auch verschiedene At>- 
gase mischen. 

Umgekehrt kann es in anderen FSIIen von Vor- 
tell sein, wenn ein dichterer Aufbau geschaffen 
wird, der erfindungsgemMB dadurch erreicht wird, 
25 dafi benachbart zueinander liegende Lagen gleich- 
sinnig zueinander angeordnet werden, derart, daB 
jeweils WellentMler und Wellenberge Ubereinander 
liegen. 

Ein derartiger Rlterkorper besitzt Im Vergleich 
30 zu der vorstehend genannten Ausgestaltung eine 
hohere Dichte und damit einen hoheren DurchfluB- 
widerstand. wodurch entsprechend die Stro mungs- 



schungen daraus gelost, wobel der Katalysatork5r- 
per aus einer Vielzahl von Qbereinander gelegten 
inzelnen Lagen des Geflechtes, Gewet)es, Ge- 
strickes oder Gewirres von glelcher oder unter- 
schledlicher Zusammensetzung gebildet wird, und 
wobei die einzelnen Lagen durch Sintem, Ver- 
schweiBen oder durch mechanlsche Befestlgungs- 
glieder miteinander vertnjnden werden. 

Mtt dem erfindungsgemaBen Verfahren sind 
ein Vielzahl von Komt)inationsm5glichkeiten fOr 
ein Individuelle Herstellung eines Katalysators 
d rart geschaffen, dafi dieser stets optimal auf den 
j w iligen Einsatzfall at)gestimmt werden kann. 

Zwar sind sowohl einzelne Strukturen bezGg- 
lich des Auflt)aues eines KatalysatorkSrpers bereits 
t)ekannt und auch einzelne Materialien, aber mit 
der erfindungsgemaBen Kombination wird ein neu- 
r Katalysator geschaffen, der einen hohen Wir- 
kungsgrad besitzt, welcher In dieser erfindungsge- 
maBen Kombination nicht nahegelegen hat. 

Erste Variationsmdglichkeiten bezQglich eines 
optimal n Einsatzes des Katalysators rg ben sich 
Z.B., wenn in in r rfindungsg maB n Ausgestal- 
tung vorgeseh n wird, daB di Drdht oder Fasem 
in in r Lag in in Well nform gebracht werd n. 



geschwindigkeit des Abgases durch diesen Rlter- 
korperabschnitt reduziert wird. Daraus resultiert 

35 ebenfalls eine entsprechend langere Verweilzeit 
und damit eine t»essere Umwandlung von schSdli- 
chen Bestandteilen im Abgas. 

Selbstverstandlich lassen sich innerhalb eines 
Katalysatorkdrpers die beiden vorstehend genann- 

40 ten MaBnahmen auch kombinieren, womit Ab- 
schnitte unterschiedlicher Dichte und damit unter- 
schiedlichen DurchfluBwiderstandes erzeugt wer- 
den. 

Eine weitere Mafinahme zur Erh&hung der 
45 Kontaktflachen und der Verweilzeit des den Kataly- 
satorkorpers durchstromenden Al)gases kann darin 
bestehen, daB die einzelnen Lagen senkrecht zur 
FlieBrichtung des Abgases derart verschoben wer- 
den. daB in DurchfluBrichtung hintereinander lie- 
so gende DrShte, Fasem oder SpSne versetzt zuein- 
ander liegen. 

Dadurch, daB das Abgas wahrend seiner 
Durchstromung auf die versetzt liegenden Dr3hte 
od r Fasem prallt. wird zum ein n ine gut Kon- 
55 takti rung rr icht und zum and m in V rwirt>e- 
lung und ntsprechende Ablenkungen, durch die 
di Katalysatorwirkung benfalls rhohtwird. 
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Ein weit r Moglichk it zur Verbesserung der 
Katalysatorwirkung kann darin bestehen. daB Uber- 
inander lieg nde Lag n derart zueinand r v r- 
dreht werden. daB sich spiralfSrmige Durchstr5m- 
kanMIe fUr das Abgas bilden. 

Durch die gewShlte Verdrehung wird dem Ab- 
gas wShrend seiner Durchstrdmung durch den Ka- 
talysatorkorper eine Spiral- Oder Wendetform auf- 
gezwungen. was ebenfalls in einer verbesserten 
Katalysatorwirkung resultiert. 

Die einzelnen Lagen des Katalysatorkorpers 
kdnnen in bekannter Weise durch einen Sintervor- 
gang oder durch VerschweiBen miteinander ver- 
bunden werden. Ebenso sind mechanische Verbin- 
dungsglieder in Form von seitlichen Klammem 
m5glich. 

Eine sehr vorteilhafte Verbindungsart ergibt 
sich, wenn in einer Ausgestaltung der Erfindung 
vorgesehen ist, daB die Qbereinander gelegten La- 
gen durch in Durchstromrichtung des Abgases ver- 
laufende Drahte oder Stabe miteinander verbunden 
werden. die durch die Maschen, Offnungen. Boh- 
rungen, Freistellen oder dergleichen in den Lagen 
geschoben werden. 

Durch die Anordnung von DrShten oder Sta- 
ben, die selbstverstandlich entsprechend stabil 
auszubilden sirtd, wird eine einfache Verbindungs- 
art zwischen den einzelnen Lagen geschaffen. 

Eines der Vorteile dieser Verbindungsart liegt 
darin, daB man z.B. auf einfache Weise zwischen 
den einzelnen Lagen Ak)stande schaffen kann, 
-durch_die_elne_BeruhiguDgJtizw_eine_emeute_VerrL. 
mischung des Abgasstromes erreicht wird. Hierzu 
ist es namlich lediglich erforderlich. daB man die 
inzelnen Lagen nicht dicht zusammenpreBt, son- 
dem entsprechende FreirSume bzw. AbstSnde zwi- 
schen den Lagen belaBt, wobei dies auch paket- 
weise derart erfolgen kann, dafi z.B. mehrere La- 
gen dicht aneinander liegen, woran sich ein Zwi- 
schenraum anschlieBt. AnschlieBend erfolgt wieder 
in Paket aus dicht zusammengeschot)enen Lagen. 
Dabei konnen die einzelnen Pakete auch sowohl 
hinsichtlich Auft>au und Materialien auch hinsicht- 
lich ihres DurchfluBwiderstandes unterschiedlich 
ausgestaltet werden. Dies bedeutet, daB man mit 
dem erfindungsgemaBen Verfahren eine hohe Va- 
riationsbreite erhMlt. 

Die Verbindung der einzelnen Lagen mit den 
sich durch diese erstreckenden Drahte oder Stabe 
kann z.B. durch PunktverschweiBungen oder durch 
ine Klemmwirkung erfolgen. 

Eine Klemmwirkung laBt sich auf einfache Wei- 
se dadurch enreichen. daB man entsprechend die 
inzuschi t)enden Draht od r Stabe so dim nsio- 
nt rt, daB si geg nuber d n Masch n, Offnung n, 
Bohrungen oder Fr istellen ein entsprechend s 
UbermaB besrtz n. 



Eine sehr v rteilhafte und nicht nah liegende 
Altemativl5sung zu der Ober inand ranordnung 
V n mehr r n Lagen zur Bildung eines Kataiysator- 
kdrpers kann darin best hen. daB d r Katalysator- 
5 k5rper aus einem vorgefertigten Band hergestellt 
wird, das spiralformig gewickelt wird. 

Die Wicklung eines Katalysatorkdrpers aus ei- 
nem entsprechend langem Band in Spiralform stellt 
eine sehr einfache Herstellungsart fUr einen Kataly- 
10 sator dar. Entsprechend der Wicklungszahl lassen 
sich auf diese Weise mit einem Grundmaterlal Ka- 
talysatorkSrper von unterschiedlichen Durchmes- 
sem und damit unterschiedlicher Leistung herstel- 
len. 

75 Zur Erhohung der Kontaktierung des Abgases 
und damit Erh5hung der Katalysatorwirkung ist es 
dabei von Vorteil, wenn vorgesehen wird, daB we- 
nigstens die in LMngsrichtung des Bandes verlau- 
fenden DrShte oder Fasem in Wellenform angeord- 

20 net werden. 

Eine weitere Vert>esserung der Katalysatorwir- 
kung durch eine Erhdhung der Katalysatoroberfld- 
che wird enreicht. wenn in einer erfindungsgema- 
Ben Weiterbildung vorgesehen wird, daB das Ge- 

25 flecht, Gewebe, Gestrick oder Gewinr mit Putver, 
SpSnen oder Korner aus Metall, Metalloxyden. Ke- 
ramik, Kunststoff, Kohlenstoffasem oder einer Mi- 
schung daraus dotiert wird. 

Die Auswahl der verschiedenen Materialien, die 

30 im allgemeinen ebenfalls eine katalytische Wirkung 
besitzen sollten, richtet sich nach dem jeweiligen 

Anwendungsfall._Auch_hieiLJSt_es_mo^cb^ner- 

halb eines Katalysatorkdrpers unterschiedliche Ma- 
terialien Oder Mischungen daraus zu verwenden. 

35 Die Aufbringung des Dotierungsmateriales kann 

auf vielfaitige Weise, wie z.B. durch ein Aufsintem 
erfolgen oder in nicht naheliegender Weise durch 
ein Rammspritzen. Hierzu werden in den Flamm- 
strahl eines SchweiBbrenners entsprechend die ge- 

40 wunschten Materialien in Pulverform eingebracht 
und entsprechend verflGssigt durch den SchweiB- 
vorgang auf das Gewebe. Geflecht, Gestrick oder 
Gewirr aufgebracht. 

Eine andere M5glichkeitp Dotierungsmaterial 

45 aufzubringen. kann darin bestehen, daB Metallpul- 
ver in einem Oxidationsverfahren aufoxidiert wird. 

In vorteilhafter Weise verwendet man hierfur 
Chrom, Molybdan oder Vanadium bzw. Mischun- 
gen daraus. Selbstverstandlich sind jedoch im Be- 
so darfsfalte auch andere Materialien mdglich. 

Diese Materialien werden in einem Ofen in 
bekannter Weise oxydlert. Der Vorteil dieser Oxy- 
dation liegt darin, daB sie eine bessere katalytische 
Wirkung besitz n und darOber hinaus billig r sind 

55 als Z.B. Platin als Katalysator. DariJber hinaus sind 
diese Stoffe recyclungsf3hig. 

In d r Praxis hat>en sich vort ilhafte Mischun- 
g n von V3 Chrom, V3 Molybdan und V3 Vanadium 
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h rausg stellt. 

In ein r weiteren vorteilhaften Ausgestaltung 
d r Erfindung kann vorgeseh n sein, dafi senkrecht 
zueinand r liegende DrShte od r Fasem einer Lag 
unterschiedliche Durchmesser besitzen, und zwar 
d rart. daB die DrShte oder Fasem in einer Rich- 
tung einen wesentlich grSBeren Durchmesser besit- 
z n als die Dririte Oder Fasem in der anderen 
Richtung. 

Durch die Wahl von DrMhten unterschiedlichen 
Durchmessem lassen sich z.B. Querdiffuslonen und 
Querstromungen erreichen, die durch entspre- 
chend gr5Bere AbstSnde im Bereich der DrShte 
od r Fasem mit den groBeren Durchmessem ent- 
st hen. 

Als vorteilhafte Werte in der Praxis bezUglich 
d r Durchmesserunterschiede haben sIch Unter- 
schiede von zweifach bis dreifach herausgestellt. 
Dabei k5nnen die Dr3hte. Fasem Oder Blechstrei- 
fen mit den kleineren Durchnnessem in einem Be- 
r ich von ca. 0,01 bis 1 mm und die DrMhte Oder 
Fasem mtt den grdBeren Durchmessem in einem 
Ber ich bis zu 3 mm liegen. 

Nachfolgend sind verschiedene AusfUhmngs- 
beispiele der Erfindung anhand der Zeichnung 
prinzipmaBig beschrieben. 

Es zelgt: 

Rg. 1 eine erfindungsgemaBe Lage el- 

nes Katalysatorkorpers in Wel- 
lenform; 

Rg. 2 eine erfindungsgemaBe Lage ei- 
nes KatalysatorkojiF^rs— eben^ 



falls In einer Wellenfonm, aller- 
dings anderer Zusammenstel- 
lung; 

Rg. 3 und 4 einen Katatysatorkdrper In Wik- 
kettechnik; 

Rg. 5 eine Lage eines Katalysatorkor- 

pers mit Dr3hten unterschiedli- 
chen Durchmessers; 
Rg. 6 mehrere Lagen eines Katalysa- 

tork5rpers, die zueinander ver- 
schoben sInd; 
Rg. 7 eine Ansicht eines Katalysator- 

korpers mit mehreren Lagen, 
die zueinander verdreht sind; 
Rg. 8 die Verbindung von einzelnen 

Lagen eines Katalysatorkorpers 
mit Staben in Seitenanslcht; 
Rg. 9 eine Ansicht auf die Verbln- 

dungsart nach Rg. 8. 
Wie aus der Rg. 1 erslchtlich ist, sind in Form 
eines Gewebes senkrecht zueinander liegende 
Draht 1 in Well nform g bogen. Jed einzein 
Lag 2, di aus in r Vielzahl von Langs- und 
Querdr^hten besteht, die entsprech nd miteinand r 
"v rw bt" sind, w rd n v r ihrer V rbindung zu 
inem g meinsam n Katalysatorkorper derart Uber- 



inander g legt, dafi jew ils ein W II nberg 3 ein r 
Lage Uber einem Wellental 4 der benachbart {le- 
gend n Lag zu lieg n k mmt. Auf di se Weise 
entsteh n zwischen d n DrShten 1 regelmSBig ent- 

5 sprechend vergroBerte FrelrMume 5, in denen das 
In Pfeilrichtung durchstromende Abgas seltfich 
strdmen kann. Auf diese Weise kommt es zu einer 
starken BerOhmng zwischen dem Abgas und den 
kalalytisch beschlchteten OberflMchen der Drahte 

10 1. DarUber hinaus Ist es auf diese Weise auch 
m5glich, im Bedarfsfalle verschiedene Gasstr5me 
zusammenzufUhren, die In den Zwischenraumen 5 
entsprechend gemischt werden. 

Die Drahte, Fasem, Spane 1 oder das PuWer 

75 bestehen aus einem katalytischen Werkstoff oder 
sind zumindest mit einem katalytisch wirkenden 
Werkstoff beschichtet, um die gewUnschte Kataly- 
satorwirkung zu errelchen. 

In der Rg. 2 Ist eine andere Zusammenstel- 

20 lungsart von In Wellenform gebrachten Drahten 
dargestellt. Wie ersichtlich, sind dabei die einzel- 
nen Lagen derart gleichsinnig angeordnet, daB je- 
weils Wellenberge 3 und Wellentaler 4 direkt Uber- 
elnander liegen. 

25 In den Rg. 3 und 4 ist eine einfache Herstel- 
lungsart fUr einen Katalysatorkorper dargestellt. 
Wie ersichtlich, wird dieser aus einem Band 6 
hergestellt, das aus einer Vielzahl von senkrecht 
zueinander angeordneten Drahten, Fasem oder aus 

30 einem Gestrick oder Gewirr von Metallfasern oder 
Drahten von innen nach auBen spiraffonmig gewik- 
kelt-Jst. Der daraus— gebiidete_Kataly.satorkQrper__ 



wird gemSB Rg. 4 in Pfeilrichtung durchstrSmt. 
In der Rg. 5 Ist in Prinzipdarstellung eine Aus- 
35 gestattung eines Abschnittes eines Katalysatorkor- 
pers dargestellt, t>el dem Drahte bzw, Fasem von 
deutlich unterschiedlichen Durchmessem verwen- 
det werden. 

Wie ersichtlich, sind dabei die Durchmesser di 
40 wesentlich groBer als die Durchmesser 62 von be- 
nachbart und senkrecht dazu liegenden Drahten. 
Auf diese Weise ergibt sIch ein vergrdBerter Ab- 
stand s zwischen den einzelnen Drahtlagen. 

Aus dieser Rg. 5 Ist auch ersk:htllch, daB man 
45 zur Herstellung eines Katalysatorkorpers auch 
Drahte mit verschiedenen Formen verwenden kann, 
wie z.B. DrShte mit einem mnden, ovalen, eckigen, 
quadratischen, sechseckigen Querschnitt und der- 
gleichen. 

50 In der Rg. 6 ist ein Katalysatorkorper darge- 
stellt, bei dem mehrere Ubereinander gesetzte ein- 
zelne Lagen durch einen seitlichen Druck (siehe 
Pfeil), der auf nicht nMher dargestellte Weise er- 
z ugt wird, geg n di DurchfluBrichtung seitlich 

55 v rschoben w rden. Dies kann vor oder wahrend 
der V rbindung d r einzein n Lagen mrteinander 
rfolg n, d.h. in ein m Zustand wo si noch g nil- 
g nd elastisch bzw. gegen inand r verschiebbar 
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sind. Im Endzustand liegt dann ein seitlich ver- 
schobene Form des Katatysatork5rpers derart vor, 
dafi benachbart zueinander bzw. Qbereinand r lie- 
g nde Drahttag n derart v rsetzt sind, daB j weils 
in einen Zwischenraum ein Draht zu liegen kommt. 5 
Auf diese Weise ergibt sich eine entsprechende 
Verwirbelung und Ablenkung des durchstr5menden 
Abgases. 

Um den auf diese Weise verschobenen Kataly- 
satork5rper wieder in eine zylindrische Oder eckige io 
Form mit parallel zur DurchfluBrichtung des Abga- 
ses verlaufenden AuBenwMnden zu bringen. kann 
der Katalysatorkdrper gegebenenfalls seitlich derart 
abgeschnitten werden. dafi die durch die Verschie- 
bung Gberstehenden Teile abgetrennt werden. 75 
Eine Shnliche Erh5hung der KontaktflSche und 

ine entsprechende Verwirt>elung des durchstro- 
menden Abgases ergibt sich entsprechend der 
Ausgestaitung nach der Rg. 7. Wie daraus ersicht- 
lich 1st, werden die Uberelnander angeordneten La- 20 
gen vor oder wahrend dessen Verbindung um die 
in DurchstrOmungsrichtung verlaufende LSngsach- 
se verdreht. Auf diese Weise wird das Abgas ge- 
zwungen in Spiral- bzw. Wendelform durch den 
Katalysatorkorper zu stromen. 

Aus dieser Rg. 7 ist auch ersichtlich, dafi die 

inzelnen Lagen eine Quadratform in der Draufsicht 
besitzen konnen. SelbstverstSndlich ist dies jedoch 
nur beispielsweise genannt, im Bedarfsfalle kann 
auch eine Kreisform Oder jede andere Form ge- 30 
wShtt werden. 

^n-den-Ffg7-8-und-94st-eine-VerbindungsaF^deF 

einzelnen Lagen 2 Uber StMbe 7 dargestellt, die in 
Durchflufirichtung durch die Maschen der einzelnen 
Lagen hindurchgeschoben sind. Die Stat)e 7 kon- 35 
nen dabei In einfacher Weise und nicht storend im 
Bereich der Eckpunkte durchgeschoben werden. 
Sie besitzen Durchmesser, die derart grofi sind, 
dafi die St3be ein Obermafi gegenOber den Ma- 
schen, Bohrungen, Frelraumen oder dergleichen 
besitzen, so dafi diese entsprechend aufgeweitet 
werden mUssen. Dadurch sind die einzelnen Lagen 
unter Klemmwirkung an den Stat)en 7 befestigt. 
Dies bedeutet wiederum, dafi man die einzelnen 
Lagen nicht nur paketweise zusammenschiet^en 45 
kann, sondem im Bedarfsfalle auch frei und einzetn 
Innerhalb des dadurch gebildeten Katalysatorkdr- 
pers an den Staben 7 befestigen kann. In der Rg. 
8 Ist im mittleren Bereich eine Lage 2 dargestellt, 
die auf Abstand von den daruber liegenden und so 
den darunter liegenden Lagen angeordnet Ist. Auf 
diese Weise werden Bemhigungszonen fOr das Al>- 
gas gebildet 

Patentanspriiche 55 

1. V rfahren zum Herst II n ines Katalysators 
zur Beseltigung v n schadlich n Bestandt II n 



aus dem Abgas eines Verbrennungsmot res 
Oder aus Verbrennungsanlagen fUr fossile 
Brennstoff aus ein m G flecht, G w be, Ge- 
strick Oder Gewirr von Fasem, Blechstr Ifen, 
SpSnen, DrMhten, Pulver oder Mischungen dar- 
aus. aus Metall, Kunststoff, Keramik. Kohlen- 
stoffasem oder Mischungen daraus, wobei der 
Katalysatorkorper aus einer Vielzahl von Ober- 
einander gelegten einzelnen Lagen (2) des Ge- 
flechtes, Gewebes, Gestrickes oder Gewlrres 
von gleicher oder unterschiedlicher Zusam- 
mensetzung gebildet wird, und wobei die ein- 
zelnen Lagen (2) durch Sintem, Verschweifien 
Oder durch mechanlsche Befestigungsglieder 
miteinander verbunden werden. 

Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gakennzelchneti dafi die Drahte 
Oder Fasem (1) in einer Lage (2) in eine Weh 
lenform gebracht werden. 



3. Verfahren nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzelchnet, dafi fc)enachbart 
zueinander liegende Lagen (2) in Wellenform 
25 gegensinnig derart angeordnet werden, dafi je- 
weils ein Wellental (4) unter einem Wellenberg 
(3) liegt und umgekehrt. 



4. Verfahren nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzelchnet, dafi benachbart 
zueinander liegende Lagen (2) gleichslnnig zu- 

einarKlei:-angeordnet_wetden^derart_dafi_ie=_ 



weils WellentMler (4) und Wellent)erge (3) 
Uberelnander liegen. 



5. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 4, 
dadurch gekennzelchnet, dafi die einzelnen 
Lagen (2) senkrecht zur Riefirichtung des At>- 
gases derart verschoben werden. dafi in 
40 Durchflufirichtung hintereinander liegende 

Drahte, Fasem oder Spane versetzt zueinan- 
der liegen. 



6. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 4, 
dadurch gekennzelchnet, dafi Uberelnander 
liegende Lagen (2) derart zueinander verdreht 
werden, dafi sich spiraKdrmige Durchstrdmka- 
nale fUr das Abgas bilden. 

7. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 6, 
dadurch gekennzelchnet, dafi die Uberelnan- 
der gelegten Lagen (2) durch in Durchstrdm- 
richtung des At>gases verlaufende DrShte oder 
Stabe (1) miteinand r verbund n werd n, di 
durch di Maschen, dffnung n, Bohrungen, 
Fr istell n oder dergleichen in d n Lagen (2) 
g schoben w rd n. 



5 
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& V rfahr n nach Anspruch 7, 

dadur h gekennzeichn t, daB die einzein n 
Lagen (2) durch Schw iB n mit den DrShten 
od r StMben (1) verbund n w rd n. 

9. Verfahren nach Anspmch 7. 

dadurch gekennzeichnet, dafi die einzelnen 
Lagen (2) durch Klemmwirkung mit den Drah- 
ten Oder Staben (7) verbunden werden. 

10. Verfahren zur Herstellung eines Katalysators 
zur Beseitigung von schSdIichen Bestandteilen 
aus dem Abgas eines Verbrennungmotores 
Oder aus Verbrennungsanlagen fUr fossile 
Brennstoffe aus einem Geflecht. Gewebe, Ge- 
strick Oder Gewlnr von Fasem, Blechstreifen, 
SpSnen, DrMhten, Pulver oder Mischungen dar- 
aus, aus Metall. Kunststoff, Keramik, Kohlen- 
stoff. Kunststoffasem oder Mischungen daraus, 
wobei der Katalysatorkorper aus einem vorge- 
fertigten Band (6) hergesteitt wird. das spiral- 
fdrmig gewlckelt wird. 



10 



15 



mess r besitzen als die DrSht oder Fas rn in 
der ander n Richtung. 

17, V rfahren nach Anspruch 16, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Drahte, 
Fasem oder Blechstreifen einer Reihe den 
zwei- bis dreifachen Durchmesser der DrShte 
Oder Fasem der anderen Reihe aufweisen. 

la Verfahren nach Anspruch 16 oder 17» 

dadurch gekennzeichnet, daB die DrMhte, 
Fasem oder Blechstreifen einer Reihe einen 
Durchmesser von 0.01 bis 1 mm und die DrSh- 
te Oder Fasem der anderen Reihe einen 
Durchmesser bis ca. 3 mm aufweisen. 



20 



25 



30 



11. Verfahren nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens 
die in Langsrichtung des Bandes (6) verlaufen- 
den DrShte oder Fasem (1) in Wellenform an- 
geordnet werden. 

12. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet^ daB das Gefiecht, 
Gewebe, Gestrick oder Gewinr mit Puiver, Spa- 

nen-odef^KSmeraus-MetaltrMetaffoxydenrKeF 

ramik, Kunststoff. Kohlenstoffasem oder einer 
Mischung daraus dotiert wird. 3S 

13^ Verfahren nach Anspmch 12, 

dadurch gekennzeichnet, daB das Dotie- 
rungsmaterial durch Rammspritzen aufge- 
bracht wird. 40 



14. Verfahren nach Anspruch 13, 

dadurch gekennzeichnet, daB Metallputver in 
einem Oxidationsverfahren aufoxidiert wird. 

45 

15. Verfahren nach Anspruch 14, 

dadurch gekennzeichnet, dafi das Metaflpul- 
ver aus einer Mischung von Chrom, Molybdan, 
Platin, Rhodin, Palladium und Vanadium be- 
steht. 50 



16. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 15. 
dadurch gekennzeichnet, daB senkrecht zu- 
inander lieg nd Drahte. Fasem od r Blech- 
str if n (1) In r Lag (2) unterschiedllch 55 
Durchmesser besitzen, und zwar d rart, daB 
di Drahte. Fasem od r Blechstr if n in in r 
Richtung inen wesentlich groBer n Durch- 
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